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Anspriiche 


Riuidburste, insbesondere Augenwimpernbiirste, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Borsten (2) einstiickig mit einem hohlen, 
* elastisch verf ormbaren Borstentrager (1) aus thermoplastischem 
Kunststoff ausgebildet Bind und der Borstentrager (1) auf 
einen die Querschnittsform des Borstentragers (1) bestimmen- 
den Schaft (3, 3') eines Biirstengriff es (4) aufgesteckt ist. 

Rundbiirste nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Wandstarke des Borstentragers (1) etwa 1/4 seines Innen- 
durchmessers bzw# einer aquivalenten Innenabmessung betragt. 

Rundbiirste nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet t 
dass die Borsten (2) quer zur Langsrichtung des Borstentra- 
gers (1) leicht gekriimmt sind und die Kxiiinmung von in Langs- 
richtung des Borstentragers (1) auf einanderfolgenden Borsten 
(2) entgegengesetzt gerichtet ist. 

Rundbiirste nach einem der Anspriiche 1 bis 3» dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Borsten (2) angenahert dreieckigen Quer- 
schnitt haben und sich von ihrer Warzel zum freien Ende hin 
zu einer Spitze verjiingen (Fig. 4, 5)« 

Rundbiirste nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Borsten (2) abwechselnd auf der einen bzw. auf der 
anderen Seite einer Erzeugenden (8*) des Borstentragers (1) 
angeordnet sind und mit einer Dreiecksseite ihres Quer- 
schnitts parallel oder auf dieser Erzeugenden (8) liegen» 

Rundbiirste nach einem der Anspriiche 1 bis 5» dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Borstentrager (1) an einem Stirnende ge- 
schlossen ist* 


709827/0864 


• " • 2559273 

» 

7» Rundburste nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Querschnitt des Schaftes (3 1 ) des Biirsten- 
griff'es (4) kreisformig mit einer Abflachung (6) ist. 

8. Rundbiirste nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zwischen den Borsten Heihen sich in Langs- 
richtung des Borstentragers (1) erstreckende Rippen (9) 
verlaufen, deren Hohe nur einen Teil der Borstenlange be- 
tragt. 

9. Verfahren zur Herstellung einer Rundburste nach. den Anspriichen 
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet , dass die Borsten material- 
einheitlich mit einem hohlen Borstentrager aus thermoplastic 
schem Kunststoff in einem Formwerkzeug spritzgegossen wer- 
den, wobei die Querschnittsf orm des Borstentragers ange- 
nahert einem Rechteck oder einer Ellipse entspricht* derart, 
dass alle jeweils auf einer Seite des Rechtecks oder der 
Ellipse befindlichen Borsten zueinander parallel und die 

i Borsten auf Jeweils einer Seite des Rechtecks oder der 

Ellipse senkrecht zu den Borsten einer ^eweils angrenzenden 
Seite stehen, und dass der so spritzgegossene Borsten- 
trager durch Aufstecken auf einen im Querschnitt zumindest 
teilweise kreisf ormigen Schaft eines Biirstengriffes der 
Querschnittsform des Schaftes entsprechend verformt und die 
Borsten in radialer Richtung gespreizt werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 9* dadurch gekennzeichnet t dass das 
freie Ende des Schaftes (3* 3') nach dem Aufstecken des 
Borstentragers (1) zur Sicherung gegen ein Abziehen des 
Borstentragers (1) verbreitert wird. 
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Herr Werner Blankschein, 8000 Munchen 50, Ohlauer Strasse 2 


Bundburste, insbesondere Augenwimpernbiirste, 

aus Kunststoff und Verfahren zu deren Herstellung 


Rundbursten, wie z.B. Flaschenbiirsten oder Wimpernblirsten in 
der Kosmetik werden bisher durch Einbringen von Kunststoff - 
oder Naturfasern zwischen zwei Drahte und durch Verdrillen 
dieser Drahte miteinander hergestellt. Hierdurch werden die 
Fas era nach Art einer Wendel urn die durch die verdrillten 
Drahte gebildete Achse angeordnet und konnen anschliessend 
durch Schneiden in die Jewells gewiinschte zylindrische oder 
konische Form gebracht werden. Da dieses Herstellungsverfah- 
ren von Hand ausgefuhrt werden muse, ist es relativ teuer. 
tJberdies befriedigen Wimpernblirsten dieser Art nicht voll- 
s-fcandig, weil sie infolge der Aufnahme einer zu grossen 
Menge an Wimperntusche zwischen der durch die Drahte gebil- 
deten Biirstenachse und den Borstenspitzen zum Xlecksen neigen. 
Man hat deshalb schon fur Augenwimpernbiirsten einen Ausweg 
dahingehend gesucht, dass anstelle von Bursten gewindeahnliche 
Gange in einem stabformigen Korper vorgesehen worden sind, in 
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welchen sich die Wimperntusche nach dem Ausziehen aus dem 
Tuschbehalter absetzen kann. Dieser Ersatz hat sich jedoch als 
nicht zufriedenstellend erwiesen und es versteht sich, dass 
dieser Vorschlag fiir Rundbiirsten anderer Art, z. B. fur Flaschen- 
burst en, von vornherein unbrauchbar ist, 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Rundbiirste, 
insbesondere eine Wimpernbiirste fiir die Kosmetik, die die vor- 
stehend geschilderten Nachteile der bekannten Biirsten nicht hat, 
und ein Herstellungsverfahren vorzuschlagen, das eine erheblich 
billigere Herstellung der Rundbiirsten gestattet. Als Losung die- 
ser Aufgabe wird eine Rundbiirste vorgeschlagen, deren Borsten 
einstiickig mit einem hohlen, elastisch verformbaren Borsten- 
trager aus thermoplastischem Kunststoff ausgebildet sind, wobei 
der Borstentrager auf einem die Querschnittsform des Borsten- 
tragers bestimmenden Schaft eines Biirstengriff es aufgesteckt 


Bei dieser Gestaltung einer Rundbiirste bestehen somit Borsten 
und Borstentrager aus ein und demeelben nachgiebigen Kunststoff- 
material, das den Borsten die geviinschte Biegsamkeit verleiht 
und es vor allem gestattet, den Borstentrager zunachst in einer 
Gestalt herzustellen, die das Herstellungsverfahren besonders 
vereinfacht. Infolge der Verformbarkeit des Borstentragers er- 
halt dieser dann durch das Auf stecken auf den Schaft des Biirsten- 
griff es die gewiinschte kreiszylindrische oder angenahert kreis- 
zylindrische Gestalt, von der die Borsten radial abstehen. 

Nach dem erfindungsgemassen Verfahren zur Herstellung der Rund- 
biirste werden die Borsten zusammen mit dem hohlen Borstentrager 
materialeinheitlich aus theirooplastischem Kunststoff in einem 
Pormwerkzeug spritzgegossen, wobei die Querschnittsform des 
Borstentragers beim Formvorgang angenahert einem Rechteck oder 
einer Ellipse entspricht, derart, dass alle jeweils an einer 
Seite des Rechtecks oder der Ellipse befindlichen Borsten zueinan- 
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der parallel und die Borsten auf jeweils einer Seite des Recht- 
ecks oder Ellipse senkrecht zu den Borsten einer jeweils an- 
grenzenden Seite stehen. Der so sprit zgegossene Borstentrager 
wird dann durch Aufstecken auf einen im Querschnitt zumindest 
teilweise kreisf oimigen Schaft des Biirstengriffes der Quer- 
schnittsform des Schaftes entsprechend verformt, so dass da- 
durch. die Borsten in radialer Richtung gespreizt werden und die 
fur eine Rundbiirste typische Anordnung einnehmen. 

Durch diese Vorgangsweise bei der Herstellung einer Rundbiirste 
lassen sich die bekannten Vorteile des Spritzgiessverfahrens 
ausniitzen, wobei besonders ins Gewicht fallt, dass Mehrfach- 
Pormwerkzeuge einfacher Gestaltung verwendet werden konnen und 
trotz der am f ertigen Produkt in einer Vielzahl von Radial- 
ebenen liegenden Borsten ein einf aches Entformen moglich ist# 
Denn inf olge der Poxmgestaltung des Borstentr&gers einschliess- 
lich der Borsten vor seinem Aufstecken auf den Schaft des Biirsten- 
griffes brauchen die Pormwerkzeuge wie iiblich nur in der Trenn- 
ebene auseinandergefahren zu werden, ohne dass Rucksicht auf 
Hinterschneidungen od. dgl, genommen werden muss. Es hat sich. 
gezeigt, dass auf diese Weise hergestellte Rundbiirsten gegen- 
ifber den eingangs geschilderten von Hand gef ertigten Rundbiirsten 
eine Verbilligung auf 1/6 des bisherigen Preises ergeben. 

Das erfindungsgemasse Herstellungsverfahren fiir eine Rundbiirste 
erlaubt erstmals auch eine erheblich grossere Vielfalt der An- 
ordnung der Borsten auf dem Borstentrager, So ist es moglich, 
die Borsten in beliebiger symmetrischer oder asymmetrischer 
Verteilung, bezogen auf einen Durchmesser des Kreisquerschnitts 
und/oder die Langsachse des Borstentragers anzuordnen# Auch 
konnen ohne nachtragliche Bearbeitung konische Rundbiirsten 
hergestellt werden* Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass 
der Aussendurchmesser des Borstentragers, an welchem die .Wur- 
zeln der Borstenansetzen, im Verhaltnis zur Borstenlange frei 
bestimmt werden kann. Hierdurch ist bei einer Wimpernbiirste de- 
ren Fassungsvermogen fiir Wimperntusche in dem Ausmass bestimm- 
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bar, das zu einem klecksfreien Auftragen der Wimperntusche not-- 
wendig ist. Dies ist bei den eingangs geschilderten bekannten 
Rundbursten, deren Borsten von verdrilltem Draht gehalten wer- 
den, nicht der Pali, weil der Draht niclit beliebig dick ge- 
wahlt werden kann. 

Als thermoplastischer elastisch verf ormbarer Werkstoff bietet 
sich fur die Verarbeitung FVC t Silikon Oder Niederdruck-Poly- 
athylen an. Auch andere Kunststoffe, die die notwendige Bieg- 
samkeit der Borsten ergebeii und eine ausreichende Gestaltver- 
formung des Borstentragers beim Aufstecken auf den Schaft zu- 
lassen* sind brauchbar. 

Da der Borstentrager nach dem Formvorgang ohne Schwierigkeiten 
entformt werden kann, braucht das Fonuwerkzeug nur -wie iiblich 
eine Trennebene. Die Formhohlungen, welche zur Bildung der 
Borsten dienen, konnen zwischen plan auf einanderliejgenden Piatt- 
chen gebildet sein, deren Ebene senkrecht zur Langsachse des 
Borstentragers verlauft. Dadurch erfolgt eine gute Entliiftung 
der Formhohlung zwischen den aneinanderliegenden Piatt chen, so 
dass auch bei sehr f einen Borsten ein einwandfreies Fiillen der 
Formhohlung und eine exakte Ausbildung der Borsten gewahrleistet 
ist. 

Weitere Vorteile und Merkmale der Erf indung ergeben sich aus 
der nachf olgenden Beschreibung von Ausfuhrungsbeispielen einer 
erfindungsgemassen Rundbiirste anhand der beiliegenden Zeichnungen. 
In den Zeichnungen zeigt: 

Fig»1a, b Ansichten einer erfindungsgemassen Hundbiirste 

mit geschnittenem : Borstentrager; 

Pig. 2a bis 2e verschiedene Ausfiihrungsformen des Borsten- 
tragers in Stirnansicht , wobei in der Eeihe (A) 
der Zustand unmittelbar nach dem Entformen des 
Borstentragers, in der Reihe (B) der Zustand 
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nach dem Aufstecken des Borstentragers auf den 
Schaft eines Burst engriffes und in der Heihe (0) 
der Zustand nacli dem Aufstecken auf den Schaft 
eines Burst engriffes gemass Pig. 1b darge- 
stellt ist} 

Fig. 3a bis 3e Ansichten verschiedener Gestaltungsmoglichkei- 

ten des Borstentragers; 

Pig. n. in vergrossertem MaBstab eine Ansicht eines Borsten- 

tragers aus der die Anordnung der Borsten^Langs 
einer Erzeugenden des Borstentragers ersichtlich 
ist, und 

Pig. 5 eine Stirnansicht des in Fig. 4- dargestellten 

Borstentragers, gesehen in Richtung des Pfeiles V. 

Die erf indungsgemasse Eundburste gemass Fig. 1 besteht im wesent- 
iichen aus einem Borstentrager 1 mit materialeinbeitlich darauf 
angeordneten, radial abstehenden Borsten 2, der auf einen form- 
gebenden Schaft 3 eines Biirstengriffes 4 aufgesteckt ist. Bei der 
in Fig. 1a dargesteilten Ausfiihrungsform hat der Schaft 3 Kreis- 
querschnitt und weist an s einem freien Ende einen verbreiterten 
Knopf 5 auf, der den Borstentrager 1 vor einem Abziehen vom Schaft 
3 sichert. 

Die Ausfuhrungsform des Schaftes 3' gemass Fig. 1b unterscheidet 
sich von der soeben geschilderten dadurch, dass der Querschnitt 
des Schaftes 3' -wie eingezeichnet- nicht vollstandig kreisformig 
ist, sondern einen langs einer Kreissehne verlaufende Gerade zeigt. 
Dadurch ist auf dem Schaft 3' eine Flache 6 gebildet, die einen 
auf den Schaft auf gesteckten Borstentrager 1 an einer Verdrehung 
hindert. 

Die Fig. 2 gibt Auf schluss uber die verschiedenen Fonnzustande 
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des Borstentragers 1 unmittelbar nach dem Entformen aus dem 
Formwerkzeug der Spritzgiessmaschine bzw. nach dem Aufstecken 
auf einen Schaft 3 bzw. 3 1 des Burstengriffes, Ausserdem 
veranschaulicht die Fig, 2 die vielf altigen Moglichkeiten der 
Borstenanordnung, wobei die Figuren 2a, b Ausfuhrungsformen 
mit einer relativ geringen Borstenanzahl zeigen, wahrend die 
Ausfiibrungsf oxmen nach den Figuren 2c bis 2e eine grossere 
Borstenanzahl aufweisen. Aus den Figuren geht insbesondere auch 
die Moglichkeit hervor, die Borsten je nach Bedarf gleichmassig 
oder ungleichmassig auf dem Umfang des Borstentragers zu ver- 
teilen und auch eine unterschiejiliche Borstenlange zu ver- 
wirklichen. 

Aus der Eeihe (A) der Fig, 2 ergibt sich, dass der Borstentra- 
ger 1 mit seinen Borsten 2 zunachst in einer Form gespritzt 
wird, die einem flachgedriickten Rohr ahnelt. Man kann diese 
Querschnittsf orm angenahert als rechteckig oder elliptisch be- 
schreiben. Der dieser Formgebung zugrundeliegende Gedanke be- 
st eht darin, eine Querschnittsf oim des Borstentragers zu schaf- 
fen, die vier ausgepragte Lagerichtungen, namlich -in der 
Zeichnung- oben, unten und rechts, links, beinhaltet. Hier- 
durch ist es moglich, die auf dem Aussenumfang des Borsten- 
tragers 1 senkrecht anzuordnenden Borsten 2 in diesen Xage- 
richtungen zu orientieren, so dass sie auf der gleichen Seite 
des Querschnitts alle zueinander parallel verlaufen und die auf 
einer Seite angeordneten Borsten jjeweils senkrecht zu den Borsten 
stehen, die sich auf der angrenzenden TJmfangs seite des Borsten- 
tragers 1 befinden. Auf diese Weise lasst sich im Spritzgiess- 
verfahren ein sehr einf aches Formwerkzeug verwenden, das keiner- 
lei Probleme bei der Entforraung ergibt, sondern in iiblicher 
Weise nur eine Trennebene benotigt und senkrecht zu dieser Trenn- 
ebene auf gefahren werden kann» ; 

Infolge der Verwendung eines elastisch nachgiebigen Kunststoffes, 
z.B. PVC, Polyathylen od* dgl.:, lasst sich jedoch der Borsten- 
trager 1 nach dem Entformen aus der zu diesem Zeitpunkt einge- 


709827/0864 


-7- 




2559273 



giinstig ware, in die aus der Reihe (B) der Pig. 2 ersichtliche 
Querschnittsform verfonnen. Hierdurch nehmen die bis dahin 
zueinander nur parallel bzw. senkrecht verlauf enden Borsten 2 
die fur eine Rundbiirste typische Lage ein, in der sie radial zu 
dem dann kreiszylindrisch verformten Borstentrager stehen. 

Die Reihe (C) der Pig. 2 zeigt die Querschnittsform des in der 
Reihe (A) dargestellten Borstentragers 1, nachdem diesem durch 
Einschieben eines Schaftes 3 f gemass Fig. 1b dessen Querschnitts- 
form vermittelt worden ist. 

Die Fig. 3 zeigt verschiedene Ausfiihrungsformen von Borsten- 
tragern 1 bzw. darauf angeordneten Borsten 2 in der Seitenan- 
sicht. Gemass Fig. 3a ist der Borstentrager 1 durch eine abge- 
rundete Stirawandung 7 his auf eine kleine Offnung 8 geschlossen. 
Die Borsten 2 haben etwa die Seiche Lange und bilden somit eine 
' zylindrische Rundbiirste. Die Ausfiihrungsform gemass Fig. 3b ent- 
spricht derjenigen nach Fig. 3a mit dem Unterschied, dass die 
Borstenlange von dem geschlossenen Ende des Borstentragers 1 
nach hint en zunimmt, so dass eine konische Rundbiirste entsteht. 
Die Ausfiihrungsform nach Fig. 3c zeigt einen Borstentrager 1, 
der an beiden Enden off en ist und konstanten Querschnitt be- 
sitzt, wobei die Borsten ebenfalls iiber die ganze Lange des 
Borstentragers gleiche Lange aufyreisen. Dieser Ausfiihrungs- 
form entspricht wiederum diejenige gemass Fig. 3©» mlt dem 
Unterschied, dass hier durch zunehmende Borstenlange eine 
konische Rundbiirste geschaffen ist. Schliesslich ist der Borsten- 
trager gemass Fig. 3d an einem Ende vollstandig geschlossen. Die- 
se Ausfiihrungsform ist zweckmassig, wenn ein relativ leicht 
verformbarer Werkstoff , z.B. Silikonkautschuk, verwendet wird, 
da die beim Auf stecken des Borstenkorpers 1 gedehnte geschlos- 
sene Stirnwand fur einen gut en Sit z auf dem Schaft sorgt. . 

Durch eine spezielle Querschnittsgestaltung der Borsten 2 las- 
sen sich unter Ausnutzung der beim Spritzgiessen auftretenden 
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Eigenheiten von Kunststoffen besondere Effekte erzielen, die 
fur die erfindungsgemassen Bundbursten von Vbrteil sind. Eine 
Massnahme dieser Art ergibt sich beispieleweise aus den Figuren 
4 und 5. Daraus ist ersichtlich, dass die Querschnittsform der 
Borsten 2 dreieckig gewahlt ist, wobei die Borsten sich zu ih- 
rem freien Ende hin bis zu einer Spitze verjiingen. Es hat sich 
gezeigt, dass -vermutlich aufgrund auftretehder Temperatur- 
differenzen beim Erkalten- die diinn auslauf enden Borsten 2 stets 
nach der Seite hin krummen, zu der die langere Dreiecksseite 
des Querschnitts hingewendet ist. Dieser Effekt ist in der Weise 
zielvoll ausgeniitzt, dass die Borsten 2 langs einer Erzeugenden 
8' des Borstentragers 1 mit der langeren Dreiecksseite des Quer- 
schnitts so angeordnet sind, dass diese Dreiecksseite auf oder 
parallel zu der Erzeugenden 8* verlauft, dabei aber die Spitze 
des dreieckigen Querschnittes abwechselnd nach der einen oder 
anderen Seite der Erzeugenden 8' zeigt. Hieraus resultiert die 
aus Pig- 5 ersichtliche gegenlaufige Erummung der Borsten 2, die 
ohne zusatzliche Massnahmen den "fulligen" Burst encharakter der 
erfindungsgemassen Bundburste betont, da die Borstenspitzen in 
unterschiedlichen Eadialebenen liegen. 

In Fig. 5 sind auch noch zwischen den Borsten 2 in Langsrichtung 
des Borstentragers 1 verlauf enden Eippen 9 eingezeichnet, die 
vorgesehen werden konnen, um bei Verwendung der erfindungsge- 
massen Bundburste als Wimpernburste eine gezielte Haftung der 
Wimperntusche auf dem Aussenumfang des Borstentragers 1 zu be- 
wirken. Dadurch sammelt sich zwischen den Eippen 9 und den Borsten 
2 im Bereich der Borstenwurzel eine Schicht von Wimperntusche an, 
deren Dicke im wesentlichen durch die radiale Hohe der Eippen 9 
bestimmt ist. Hierdurch wird vermieden, dass infolge einer uber- 
massigen Menge an Wimperntusche zwischen den Borsten ein Elecksen 
bei der Benutzung eintritt. 

Es versteht sich, dass anstelle der gezeigten Ausfuhrungsbeispiele 
noch weitere Abwandlungen beziiglich Pormgebung des Borstentragers 
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und Formgebung, Lange, Verteilung uhd Querschnittsform der Borsten 
moglich sind. Insbesondere sei darauf hingewiesen, dass die 
Qaerschnittsform des Borstenkorpers 1 nach der Entformung (vgl. 
Pig. 2 (A)) nicht zwingend ist, sondern dass auch andere "flach- 
gedruckte"Formen, die eine ausgepragte Orientierung der Borsten 
nach vier zueinander senkrechten Richtungen ergeben, denkbar sind. 
Auch lasst sich "beispielsweise eine quadratische Querschnitts- 
form des Borstentragers ausfiihren, aus der dieser in die kreis- 
zylindrische.Gestalt gemass Fig. 2 (B) bzw. in diejenige gem'ass 
Fig. 2 (C) uberfubrt werden kann. 

Der Spritzgiessvorgang fur den Borstenkorper 1 einschliesslich der 
Borsten 2 lauft in herkommlicher Weise ohne Besonderheiten ah. 
Die Formhohlungen des Formwerkzeuges, in denen die Borsten 2 gebil- 
det werden, werden zweckmassigerweise durch im Querschnitt ent- 
sprechende Nuten von flachig aneinanderliegenden Plattchen geschaf- 
fen. HLerdurch wird zwischen den Plattchen eine Entliiftung des 
Formwerkzeuges ermoglicht, ohne dass das Kunststoffmaterial 
dazwischen einzudringen vermag. Zweckmassigerweise werden Viel- 
fach-Formwerkzeuge angewendet, urn den Borstenkorper 1 in ,ioglichst 
grossen Stiickzahlen und somit billig fertigen zu konnen. 
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